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Glass fibre reinforced polyurethane foam moulding - with chopped 
fibres laid as intersecting jets with resin, using hydroscopic wetting 
out to eliminate manual consolidation 



Mouldings involving a rare of polyurethane (PU) foam re- 
inforced with chopped glass fibres are prepd. by coating the 
mould cavity while open by a spray technique in which a jet 
of dry chopped fibres intersects a separate jet of premixed 
PU reagents, so that the fibres are wetted out as they are 
deposited. 

USE 



Esp. for mouldings which incorporate a core of expandec 
PU foam, and opt- also a surface layer of unreinforced 
resin or foam, e.g. as used for elongated mouldings such 
as the bodies of sailing surfboards. 

ADVANTAGES 

The dilation of the resin droplets in the presence of 
atmospheric moisture causes the resin to penetrate the 
interstices of the fibrous layer, eliminating the need for 
manual consolidation by rollers or brushes etc. thus 
reducing production time and effort. 



DETAILS 



The fibre and resin streams are aligned to intersect at 
10 degrees - 40 degrees from a nozzle position 0.5-1 mm 
from the surface being coated. The fibre size is pref. 0.5- 
3.5 mm diam. and 1-4 mm long. The reinforced resin layer 
is expanded to a density of 0.07-1.5. A preliminary, unrein- 
forced, coating of resin may be deposited from the same 
spray system, using the same resin formulation as the fibre 
binder or an alternative, compatible resin, e.g. an e las to- 
me ric grade. The coated moulds are then clamped face to 
face and the core matl. is then injected. Opt. the mould 
faces may be pretreated with a parting agent, such as a 
wax coating sprayed on using a chlorinated solvent carrier. 

EXAMPLE 

Reinforced layers may be produced using a conventional 
glass roving cutter and spray gun, e.g. model R04 by 
'VENUS PRODUCTS' (RTM) and resin sprays derived from 
mixtures of e.g. 'Supracec DNR* isocyanate (RTM-ICI 
(France)) and polyol '4017' (RTM-ICI France).(t4pp51 5). 
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La presente invention concerne un proclde de fabrica- 
tion d'objets moules comportant une couche en resine renforcee 
Spar des fibres minerales ayant, par suite, de bonnes caracte- 
rlstiques mecaniques. 

On sait, eneffet, que pour la fabrication d'objets de 
forme allongee, notamment de planches a voile, il est desirable 
que la partie de l'objet formant l'enveloppe ait a la fois une 
10 bonne resistance mecanique et un bon aspect de surface. Une 

technique classique consists, pour fabriquer une telle en Dieppe 
renforcee, a projeter par pistolage, dans chacune des deux demi- 
coquilles du moule de l'objet, une couche de resine polyester, 
a disposer sur la couche ainsi obtenue une nappe de fibres, par 
lSexemple, un "mat" a fils continus, puis a projeter une nouvelle 
couche de polyester sur le mat en pr£voyant, en outre, un passage 
au rouleau pour bien imprSgner le mat avec la resine des deux 
couches successives. Prealablement a la pulverisation de la pre- 
miere couche de refine polyester, on enduit la parol des deux 
20 demi-coquilles du moule d'un revetement denomme "gel-coat" don- 
nant une surface dure et lisse. Les resines polyester doivent 
etre appliques a l'aide d'un pistolet a deux reservoirs, l'un 
contenant la resine et 1 'accelerateur , l'autre le catalyseur. 

Selon une autre technique plus recente, on associe le 
25 pistolet de pulverisation a un coupeur aliment^ par des fils de 
verre et produisant un flux de fibres coupees qui est melange 
au jet de resine catalysee du pistolet de pulverisation. 11 en 
resulte un gain de temps appreciable, puisque 1 'application de 
la couche de resine renforcee par des fibres de verre se fait en 
30 une seule etape de projection; toutefois, les fibres de verre 

coupees ne sont pas, par cette technique, suffisamment impregnee. 
par les gouttelettes de resine et il est done indispensable d'a- 
chever leur enrobage par un passage au rouleau de la couche de 
resine fraichement appliquee. En outre, il serait souhaitable de 
35 substituer a la resine polyester de la couche peripherique ren- 
forcee, une mousse rigide de polyurethane plus legere et ayant 
des caracteristiques mecaniques comparables. Or, jusqu'a pre- 
sent, on ne sait fabriquer des mousses polyure thane renforcees 
que par injection dans un moule ferine : selon ce proc^de, les 
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fibres de verre sont melangees U'un des deux composants prin- 
cipaux, polyol ou isocyanate, de la mousse polyurethsne puis 
sont transporters, melanges et injectees dans un moule ferme 
au moyen d'une machine adaptee. Catte technique d' injection en 
5 moule fermS ne permet pas, sauf utilisation de noysux provisoires, 
la realisation d'objets moules en mousse de polyur€thane, dont 
seule la par tie peripherique est renforc£e par des fibres de 
verre. En outre, l'apport des fibres da verre, qui sont force- 
ment rSpartles dans toute la masse de l'cbjet, est limits par 
10 1' augmentation de la viscosite du composant avec lequel elles 
sont nw51ang£es, viscosite qui est Jirectement fonction de la 
longueur et de la quantite de fibres melangees. De ce fait, 11 
n*e«t g£n£raleraent possible avee tin tel. procede que d'inclure 
une quantity peu 61evf.« de fibres de verre de faible longueur. 
15 L * pr«s*nt* Invention vise a proposer un proced£ de 

fabrication d'un objet noal* comportant au moins une couche de 
resine armee de fibres miner* les, dens lequel ladlte eouche est 
appliquee par projection sicml'canee c!e fibres minerales et de 
resine, sans requdrir d 'operation complements ire de passage au 
20 rouleau pour enduire comple teaser, t las fibres minerales projete**. 

Un autre but de 1' invention est de deerisre un process 
de fabrication d'xm objet: -soule, dsns lequel la couche de resine, 
qui est appliquee par pulvez isation, sst coraposea Je materiau 
polyure thane et de fibres de verre. 
25 Enfin, un autre but de la presente invention est de 

proposer un proe£d£ de fabrication d'un objet moul€ comportant 
une ame entouree par su moins une eouche peripherique, precede" 
dans lequel la couche peripherique, armee de fibres de verre, 
est appliquee par pulverisation a 1 ' i a isur d'un moule ouvert, 
30 tandis que l'Sme de 1 'objet, qui est snvaloppee par la couche 
peripherique precise, est obtenus par injection de resine, en 
particulier de materiau polyurethsne, & I'interieur du a&ne 
moule ferm£. 

La present, invention a dons pour objet un proc£d£ de 
35 fabrication d'un objet aouU cosBportont au zaoins une couche en 
mousse polyurethane renforcfie par des fibres minerales, carac- 
tSrise par le fai t que, pour rSaliser la eouche susaentionnee, 
on projette a 1 'inter iear du moule an position ouverte, au 

moyen d'un appareil de type connu pexscttant la projection si- 



Si . 

2497719 

3 

multan£e de resine et de fibres minerales, un melange de deux 
flux, l'un constitue de fibres minerales et l'autre cons time 
par la pulverisation d'un melange d f isocyanate(s), de polyol(s) 
et des autres additifs ngcessaires h la formation d'une couche 
5 de mousse po lyure thane . 

La projection simultanee, d'une part, des constituants 
n^cessaires h la formation de la mousse polyurethane et, d'autre 
part, du flux de fibres minerales est operee au moyen d'un ap- 
pareil classique deja utilise pour la projection simultanee de 
10 resine polyester catalys^e et de fibres de verre, Mais l'utili- 
sation d'un tel appareil pour la pulverisation d'un mat^riau 
polyurethane presente un double intgrdt : celui d'obtenir une 
couche arm£e plus legfcre bien qu'ayant des caracteris tiques mi* 
caniques comparables et, surtout, celui de supprimer I'etape 
15 manuelle coropl Omenta ire de passage au rouleau de la couche fral- 
chement projetee, dans le but d'enduire de fa£on satisfaisan te 
les fibres minerales avec la resine en cours de polymerisation. 
En effet, la pulverisation des constituants de polyure thane dans 
I'air ambiant sous forme de fines gouttelettes venant se deposer 
20 sur les fibres miner ales projeties provoque une expansion des- 
dites gouttelettes au contact de 1'humidite de I'air, car l'eau 
constitue un agent d'expansion ou de gonflement physique de po* 
lyurethane et la pulverisation favorise, en raison de l'etat 
finement divise de la resine, le contact de celle-ci avec la 
25 vapeur d'eau contenue dans l'air. Du fait de lour expansion, 
ces gouttelettes initialement separees sur les fibres donnent 
lieu & une sorte de coalescence, de sorte que les fibres mine- 
rales se trouvent mieux ou totalement enrobees par le materiau 
polyure thane, si bien que le passage du rouleau sur la couche 
30 de resine fraichement projetee s'avfere inutile. 11 convient de 
noter que cette consequence inattendue de 1 'utilisation d'un 
pistolet de pulverisation est specif ique de la mise en oeuvre 
d'une resine polyurethane et ne peut fctre deduite des utilisa- 
tions anterieures d'un tel pistolet avec d'autres resines, tels 
35 que les polyesters par exemple. On peut, en outre, le cas e- 
cheant, injecter de l'air dans la chambre de melange equip ant 
le pistolet de pulverisation, que comporte l'appareil de pro- 
jection simultanee, 

Le pistolet de pulverisation equipant l'appareil de 
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projection simultan^e prSsente avantageusement une chansbre de 
melange, dans laquelle aboutissent les canalisations d'arrivee, 
g^n^ralement au nombre de deux, des constituents n£cessaires h 
la formation de la mousse polyure thane. La chambre de melange 
5 debouche h l'exterieur par une buse de pulverisation unique. A 
l'ihterieur de la chambre, le melange des constituants peut etre 
effectue par pulverisation h l'aide d'injecteurs ; la chambre 
peut £tre aussi 5quip6e d , un mSlangeur statique, heiicoide ou 
autre, ou encore d f un meiangeur mgcanlque rati par un moteur hy- 

10 draulique, pneumatique ou eiectrique. 

Le dispositif permettant de produire, dans l f appareil 
de projection simultan£e, le flux de fibres minerales peut con- 
sister en un coupeur alimente par des fils du type de celui com- 
mercialism sous la designation de "ROVING CUTTER" par .la socie- 

15 t6 "VENUS PRODUCTS" ♦ Les fils alimentant le coupeur sont compo- 
ses d'un ensemble de fils de base ou de filaments paralleles 
assembles, en general, sans torsion. 

Les fibres minerales mises en oeuvre peuvent etre des 
fibres de carbone, de bore ou, avantageusement, des fibres de 

20verre. On peut utiliser differents types de verre correspondan t 
notamment, selon la norme AFNOR, aux classes "E" (verre h base 
de borosilicate h faible teneur en alcali), "D" (verre h hautes 
proprtetes dielectriques) , "A" (verre k haute teneur en alcali)* 
"S" et "R" (verres & haute resistance mecanique) • Le verre uti- 

25 lise peut avoir subi divers traitements d'ensimage, de desensi- 
mage ou autres. 

D'une fa$on g£n£rale, on prefere utiliser des fibres 
de verre, dont le dlametre est compris entre 0,5 mm environ et 
3,5 mm environ et dont la longueur varie entre 1 mm et 4 mm. 

30 L'angle d'incidence entre, d'une part, le jet de pul- 

verisation du melange des constituants necessaires £ la forma- 
tion de la mousse polyure thane et, d'autre part, le flux de 
fibres minerales est avantageusement compris entre environ 10* 
et environ 40°. Pendant la projection, le pistolet pulverisa- 

35 teur de I'appareil de projection est tenu par rapport au support 
A recouvrir k une distance allant d'environ 0, 5 m £ environ 
1 m. 

On prefere que la couche de mousse polyure thane ren- 
forcee par des fibres minerales ait une densite allant d'envi- 
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ron 0,07 & environ l f 5. 

Selon una autre particularity du procede selon In- 
vention, on projette dans le moule ouvert, prealablement & l'ap- 
plication de la couche de mousse polyury thane renforcee, une 
5 couche de r^sine sans fibres minSrales. On pr^ffere que la couche 
de surface soit en rgsine polyury thane ; la couche de surface 
peut alors, avantageusement, si le polymfcre de la couche de sur- 
face & la mSme formulation que celui de la couche renforcee, 
etre appliqu^e au moyen du m$me appareil de projection simulta- 
10 nee de rSsine et de fibres minerales, sur lequel on a arr6t£ le 
flux de fibres min«rales. Ainsi, 1 'application, sur la premiere 
couche de surface non renforcee, d'une seconde couche renforc£e 
peut £tre effectu£e pratiquement sans interruption & 1'alde du 
m£me appareil, simplement en mettant en route, au moment voulu, 
15 le coupeur produisant le flux de fibres minerales et en alimen- 
tant la chambre de melange du pistolet pulv^risateur avec lee 
constituants destines h former la mousse polyur Ethane de la 
couche renforcee. 

Selon une premiere possibility ci-dessus evoquee, le 
20 polymfere de la couche de surface a done sensiblement la mfime 
formulation que celui de la couche renforcee. Mais, selon une 
seconde possibility, le polyur£thane de la couche de surface est 
obtenu & partlr d'au molns un constituant different de ceux de 
la couche renforcee ; il est par exemple du type eias tom^rique, 
25 alors que le polyur£thane mouss* de la couche renforcee est du 
type rigide. Dans ce cas, pour obtenir une couche de surface en 
polyurethane eias tom£rique, I'sppareil de projection simultan^e 
peut Stre equipe d'un pistolet de pulverisation, dont la chambre 
de melange est relive h trois reservoirs (deux reservoirs conte- 
30 nant chacun un polyol different, comme composant principal, le 
troisifeme, un isocyanate) ; un tel pistolet peut fonctionner in- 
dif flremment avec l'un ou I'autre polyol au moyen, par exemple, 
d'un syst&me de vanne & trois voies. 

La couche de surface en res in e polyur ethane a avanta- 
35 geusement une densite comprise entre environ 0,03 et environ l 9 l. 

Le procede selon l'invention peut Gtre utilise avanta- 
geusement pour la fabrication d'un objet comportant une dme en- 
touree d'au moins une couche peripherique ; dans ce cas, le 

moule est constitue de deux demi-coquilles dans chacune desquel- 
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les on met en place, ccmrae pr£c6demment indiqu£, une couche pi- 
riphfirique constitute d'une couche en mousse polyure thane ren- 
forc£e, 6ventuellement pr£c£d£e d'une couche de surface ; dans 
une 6 tape ultdrieure on ferme le moule aprfes avoir assur& 
5 tanch6it£ de fermeture, par exemple en projetant une couche de 
mousse polyurS thane sur la p€riph£rie de l'une des deux demi- 
coquilles pour assurer leur collage ; puis le moule etant ferm£, 
on y injecte une r£sine pour former X*£me de 1'objet moule. La 
rdsine injectfie est, de pr£f6rence ? une mousse polyurfifcbsne de 
lO faible density ; l'ap?areil d'inje^fcicn uttlis£ do type clas- 

sique. 

Cri obtient alnsi, un objaU mould de 2 true true coaposifce^ 
de faibie poids et de prix de revieat r^duit. Un tel ohjst P eu£ 
ceraporter, d'une part, une couche i>£riphSrique double pbtsr.ua 
15 par projection dans l.-c ticule ouvert, £ savoir, exr.<rieureaent, 
une couche de surface at, int£r ieuxeatm fc, une couche renforc^e 
et, d f a\*tr<& part, un-2 &r.e en ^ousss polyurethanc obtenue par in- 
jection dans le moule £ersi6. Gt&e& £ une telle structure, l*ob- 
Jet moul£ pout 4tre, k la Jfc'ois, soli lie et ISger et cooper ter un 
20 * tat de surface. 

On constate quo le proc*I£a meters 1 ! invention prSte 
bien A la fabrication d ! obj^ts nc-ulfia <fe fore© allcngg* at no* 
tamtnent de planches k v-MIe. 

Pour uieux fairs t-.dmprendrs i s objet de la presence 
25 invention, on va en deorire cl-apv£s, a titre purecient illuatra- 
tif et non limitatif, un mod a de mist- e:a ceuvre rep?«§£>.er< t£ sur I* 
dessin annex £ et deux examples d f applies i-ion. 
Sur ce dessin : 

- la figure 1 represent** a-s'i&natiques&nfc un appareil 
30 de type connu uci Usable dans le j,roe£c€ aelon l" invention pour 

^application, par pulvSris afrion, d*unt» couche rTa sousse p^lyu* 
r£ thane, renforcie ou non pnr des fibres :«in£raie3 j 

- la figure 2 il lustre l^a £t*pja de fabrication d'uns 
planche & voile par le proc£4g salon S. s a. : nation. 

35 EXEWPLZ 1 

En se r£f6r*nt i la figure 1 dv* datsln, on volt que 
I'on a represent*, de fajon schema clique, un appareil resultant 
de I'association d*un pistolet de pulverisation 1 & un coupeur 2 
servant k produire un flux de fibres <*e vesra couples, qui est 
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melange au jet de resine. 

Le pistolet 1 de l'appareil est analogue k celui qui 
fait l'objet du brevet des Etats-Unis d'Am^rique numero 
3 437 273 deiivre le 8 avril 1969. II comporte une chambre de 
5 melange 4 k l'intfirieur de laquelle debouchent deux canalisa- 
tions d'arrivee 5, 6 relives chacune, par un conduit souple, k . 
une pompe de dosage 7, 8 respec tivemen t ; ces derniferes sont 
raccord£es k deux reservoirs (non repr^sent^s) , l f un con tenant 
1 • isocyanate, 1 'autre tin polyol en melange avec des addltifs 
10 usueU, tels que des solvants, un catalyseur de polymdrisa tion, 
par exemple le dibutyl-dilaura te detain, un agent de gonflensent 
chimique . 

Dans cet exemple de realisation, le polyol utilise est 
commercialise par la socle te "ICI FRANCE" sous la reference 

15 201 698 ; le melange k base d'isocyanate est commercialise par 
la societe precltee sous la reference f, Suprasec DNR" . Les deux 
pompes de dosage 7, 8 travaillent soit k basse pression entre 1 
et 10 bars, soit k haute pression entre 50 et 250 bars. Le debit 
de ces pompes est, de preference, reglable et a juste de fagon 
" 20 que le melange des deux constituants de la mousse polyur ethane 
se fasse dans un rapport volumique de 1 pour 1. 

La chambre de melange 4 du pistolet 1 debouche k l*ex- 
terieur par une buse de pulverisation 9. Le coupeur 2 est monte 
sur le pistolet 1 de fa$on k former, par rapport k ce dernier, 

25un angle p< d'environ 25°. II est alimente par des flls de verre 
10 passant, par exemple, sur des anneaux de guidage montes sur 
la potence, qui sert k supporter l'appareil de projection simul- 
tanee. Le coupeur 2 peut etre du type "ROVING CUTTER R 0 4" de 
la societe "VENUS PRODUCTS". Un coupeur de ce genre comporte un 

30 rotor k lames mG pneuma tiquemen t et cooper ant avec des rouleaux 
en caoutchouc ; le nombre des lames du rotor determine la lon- 
gueur des fibres. Dans cet exemple, les fibres coupees ont une 
longueur d f environ 1,5 cm. 

Les fils de verre 10 utilises sont commercialises par 

351a societe "SAINT- GO BAIN" . lis ont les carac teris tiques sui- 
vantes : 

- diam&tre : 2,54 mm 

- fils obtenus par un procede en continu type "Silionne" assem- 
bles sans torsion. 



■ 
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- filament de base diamfetre : 10 microns. 

- nombre de fils : 60 de 40 Tex chacun. 

L'appareil de projection simultanfie de la figure 1 
est employe pour la fabrication d'une planche & voile de 3,30 n 
5 de long et de 0,60 m de large. Le moule de planche & voile est 
constitufi de deux demi-coquilles 20 schema tis^es sur la figure 2. 

La fabrication de la planche & voile s'effectue comae 
suit : on projette dans chacune des Jeux demi-coquilles 20, une 
couche 21 de produit demoulant h base de cire en suspension dan? 
10 des solvants chlor£s ; ce produit demoulant est commercialism 
sous la designation de "ACMOSIL 180" par la soci£t£ "ACMOS 
FRANCE" . 

Apres sechage de la couche 21, on projette, k l'aide 
de l f appareil de la figure 1, ime couche de surface 22 compo- 

15 see uniquement de mousse polyure* thane (le coupeur 2 de l'appa- 
reil n'etant pas en fonc tionnement) obtenue k partirdu melange, 
dans les m£mes proportions volumique3, du poiyol et de I'iso- 
cyanate vises ci-dessua. La couche de surface 22, en mousse de 
polyur£thane, a une epaisseur d'environ 3 ran et une densite 

20 moyenne de 0,42. Le temps de mont£e de la mousse e3t de 7 se- 
condes. 

Dfes que la couche de surface 22 a £t£ r£alis£e, on 
projette, k l'aide de l'appareil de la figure 1, une couche 23 
de mousse polyur £ thane r en fore par des fibres de verre. La 
25 formulation de la mousse polyure thane de la couche 23 est iden- 
tique k celle de la couche de surface 22 ; son Spaisseur est 
d'environ 4 mm et sa density d'environ 0,55, ce qui correspond 
& une teneur en fibres de verre couples d* environ 28 %. 

On referme les deux demi-coquilles 20 du moule en pre- 
30 nant so in de projeter au pr Salable une couche 24 de mous3e po- 
lyure thane sans fibres de verre couples, sur la pdriph^rie de 
l'une des demi-coquilles 20 af in d'assurer leur collage. 

On injecte alors au moyen d'une machine d* injection 
de type classique (non representee), une flme 25 en mousse po- 
35 lyure thane obtenue k partir d'un melange de : 

- 100 parties d'isocyanate commercialise sous la designation 
"Suprasec DNR" par la societe "ICI FRANCE" ; 

- 100 parties de poiyol commercialise sous la reference M 4017 H 
par la societe precitee. 
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La planche & voile alnsi obtenue est demouiee au bout 
de 35 ran ; son poids est d'environ 19,5 kg. 

11 convient de noter que 1 'application de la couche 
de mousse polyur ethane renforcSe 22 est -rea-lisee, sans qu'il 
5 soit necessaire de pr£voir un passage au rouleau afin d'ameiio- 
rer I'enrobage des fibres couples par le polyur ethane . 

EXEMPLE 2 

Pour fabrlquer une planche A voile ayant les mSmes 
dimensions que celle de l'exemple 1, on utilise le moule sche- 

10 mat is e sur la figure 2 et l'appareil de projection simultan^e 
de la figure 1, dans lequel le pistole t de pulverisation 1 est 
reniplace par un pistolet de structure volsine mais comportant 
trois canalisations d 'alimentation reliant la chambre de me- 
lange & trois reservoirs ; deux reservoirs contiennent un polyol 

15 et le troisfeme un isocyanate. Un tel pistolet peut fonctlonner 
indiffer eminent ou 1 'un avec I'autre polyol grace & un syst&me de 
vanne & trois voles, Le coupeur de fibres de verre mis en oeuvre 
dans cet exemple est en tous points analogue & celui de l'exemple 
1. 

20 La planche & voile est fabrlqu€e cormne suit : on pro- 

Jette dans chacune des deux demi-coquilles 20 du moule une cou* 
che 21 d'agent dfenoulant identique & celle de l'exemple 1. 

Apr&s s&chage de la couche 21, on applique h l'aide 
de l'appareil de projection almul tanee, une couche de surface 22 

25 cotnposee uniqueraent de mousse polyure thane du type eias tomerlque 
(le coupeur de verre etant arr«t6) obtenue h partirdu melange 
sulvant : 

- 100 parties en poids de polyol commercialise par la societe 
"ICl FRANCE" sous la reference "43. 205" ; 
30 - 45 parties en poids d'isocyanate commercialise par la societe 
H ICI FRANCE" sous la reference "Suprasec VM 10" . 

La couche de surface 22 ainsi obtenue fait environ 
A mm d'epalsseur et a une densite moyenne de 0,61. 

Toujours au moyen de l'appareil de projection simulta- 
35 nee sur lequel on a mis en route le coupeur de verre, on pro- 
Jette une couche 23 de mousse polyur ethane rlgide renforcee par 
des fibres de verre. Les fibres de verre ont les memes caracte- 
rlstiques que celles de l'exemple 1. La formulation utilisee 
•st la suivante : 
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- 100 parties en poids de polyol commercialism par la soci£te 
"ICI FRANCE" sous la reference "43.446" ; 

- 102 parties en polds d'isocyanate "Suprasec VM 10" de la so- 
cle te "ICI FRANCE". 

5 La couche 23 a une epaisssur d'environ 6 ass et une 

densite de 0,45 ; elle contient environ 20 % de fibres <5e verre. 

On opfere ensulte ccmme dans I'exemple 1 : on roferme 
les deux ccquilles 20 du moule en tenant soln de prcjeter au 
prdalabla une couche 24 de mousse poly ure thane sans fibre de 
10 verre h la peripheric de l'une des deiai -coquilles, afin d Assu- 
rer leur collage ; on injeete ensuite au coyen d'unemaehine d'in 
Jection de type connu, ur.e Sine 25 en mousse polyure'thiine ayant 
la ueme f oraiula tion que celle de I'sxemple 1. 

La planche a voile air.si obtsr.-je pr£sente sensiblecent 
15 les m*mes caracteri* sic.ies do solidity et de Ugerete que cells 
de l'exemple 1 mats sa couche externa est rcoins fragile. 

II est hlen cntondu que les laodes de realisation ci- 
dessus deer its «e »o»t sucunecient Iisi?^itifs et pourrons dcnner 
lieu a toutes modifications desirables, sans sortirpour eel* 
20 du cadre de 1* invention. 
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REVENDI CATIONS 

1 - Procede de fabrication d*ui objet moule comportant 
ad moins une couche en mousse polyurethane renforcee par des 
fibres minerales, caract£ris£ par le fait que, pour r£aliser 
la couche pr6cit6e on projette, 4 I'interieur du moule en 
position ouverte, au moyen d'un appareil de type connu per* 
mettant la projection simultande de r^sine et de fibres mini- 
rales, un melange de deux flux, l f un constitue de fibres mi- 
nerales, 1* autre constitue par la pulverisation d'un melange 
d'isocyanate (s) , de polyol (s) et des a itres additifs n£ces- 
saires 4 la formation d'une co ache de mousse polyurethane. 

2 - Procede selon la revendication l f caracterise par 
le fait que l*on effect le la projection du melange des cons- 
tit tants n^cessaires 4 la formation de la mousse polyurethane 
4 partir d'une buse de pulverisation unique. 

3 - Procede selon la revendication 2, caracterise par 
le fait que l'on place la base de pulverisation de l f appareil 
par rapport au support, ofc est projetee la co jche formant la 
mousse polyurethane renforcee, k une distance allant d'envi- 
ron 0,5m k environ lm. 

4 - Procede selon l'une des revendications 1 k 3, ca- 
racterise par le fait q le l'angle d'incidence entre, d'une 
part, le jet de pulverisation du melange des constituents n*- 
cessalres k la formation de la mousse polyurethane et, d 1 au- 
tre part, le flux de fibres minora les est compris entre en* 
viron 10* et environ 40°. 

5 - Procede selon l'une des revendications 14 4, ca- 
racterise par le fait que 1'on utilise, comme fibres minera- 
les, des fibres de verre, dont le diam&tre est compris entre 
0,5mm environ et 3,5mm environ et dont la longueur varie en- 
tre 1mm et 4mm. 

6 - Procede selon l'une des revendications 14 5, ca- 
racterise par le fait que la couche de mojsse polyurethane 
renforcee a une densite allant d 'environ 0,07 k environ 1,5. 

7 - Procede selon l'une des revendications 14 6, ca* 
racterise par le fait que, prealabiement 4 1 'application de 
la couche de mousse polyurethane renforcee, on projette 4 
I'interieur du moule ouvert, au moins une couche de surface 
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«n resine sans fibres minora les. 

8 - Precede selon la revendlcatlon 7, caracterise par 
le fait que la couche de surface est en reslne polyurethane. 

9 - Procede selon l'une des revendlcatlons 7 ou 8 ca- 
racterise par le fait que l'on applique la couche de surface 
au moyen de l'appareil de projection simultanee de resine et 
de fibres minerales, sur lequel on a arr«te le flux de fibres 
minerales. 

10 - Procede selon les revendlcatlons 7 et 8 prises si- 
multanement, caracterise par le fait que le polyurethane de 
la couche de surface a sensiblement la merae formulation que 
celui de la couche peripherique renforcee. 

11 - Procede selon la revendlcatlon 8, caracterise par 
le fait que le materiau polyurethane de la couche de surface 

15 est obtenu a partir d'au moins un constituent different de 
ceux de la couche renforcee, de facon a former un polymers de 
type elastomerique. 
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12 - Procede selon l'une des revendlcatlons i a 11, ca- 
racterise par le fait que le moule est constitae de deux de- 
mi-coquilles et qu'apres avoir projete la couche de resine 

25 polyurethane renforcee event aellement prdcedee d'une coache 
de surface dans les deux demi-coquilles en position ouverte, 
on ferae le moule en ayant assure son etanchelte, par exemple 
par projection d'une couche de materiau polyurethane k la 
pfiripherie de l'une des deux demi-coquilles, et on y inject* 
une resine pour former l'ame de l'objet mouie. 

13 - Procede selon la revendlcatlon 12, caracterise 
par le fait que la resine injectee, pour constituer l'ame de 
l'objet, forme une mousse polyurethane k falble densite. 

14- Objet moule de forme allongee, notamment planche a 
voile, obtenue en utilisant le procede selon l'une des reven- 
dlcatlons 1 k 13. 
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